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(3) SchleudergieSvorrichtung mit induktiv beheizbarem keramischen Tiegel 

@ Gegenstand ist eine SchleudergieGvomchtung mit induk- 
tiv beheizbarem keramischen Tiegel (1) zum Erschmelzen 
und SchleudergieBen von Legierungen. Die vordere Tiegel- 
wand (3) bildet mit der horizontalen Schleuderebene (SE) 
einen spitzen Winkel (P) £ 70°. 

Der Tiegel (1) ist unterhalb seiner horizontalen Halteplatte 
(2) asymmetrisch zur vertikalen Schleuderachse (SA) gestal- 
tet. 

Durch die Verwendung speziell geformter Tiegel sowie 
durch die Verwendung von dem Tiegel in der Form angepafi- 
ter Induktionsspulen (5) an bekannten Schleudergu&geraten 
kann die Ausschleuderzeit der Legierungen verkurzt sowie 
die verschlei&ende Belastung der Gu&tiegel wesenttich 
vermindert warden. 
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Die Erfindung betrifft eine SchleudergieBvorrichtung 
mit einem induktiv beheizbaren Keramiktiegel, die zum 
Erstellen von FeinguBteilen geeignet ist und vor allem in 
der Dentaltechnik und Schmuckindustrie eingesetzt 
werden soli- 
Die bekannten SchleudergieBvorrichtungen lassen 
sich wie folgt beschreiben: 

Die Tiegel zum Erschmelzen der Legierungen hangen 
an einem Schleuderarm in einer Halteplatte. Unter dem 
Tiegel befindet sich eine Induktionsspule. Zum Aufhei- 
zen der Legiemng fahrt ublicherweise die Spule tiber 
den unteren Teil des Tiegels. Nach dem Aufschmelzen 
wird die Spule senkrecht nach unten abgesenkt und der 
Schleudervorgang ausgeldst. Dabei steigt die am Tiegel- 
boden befindliche Schmelze durch die Zentrifugalkraft 
an der Tiegelwand empor und flieBt durch das GuBloch 
in die ebenfalls auf dem Schleuderarm befestigte GuB- 
form. 

Derartige GieBmaschinen sind beispielsweise aus den 
Druckschriften DE 29 32 681 C3 und US-PS 45 10 987 
bekannt. Die dort verwendeten Tiegel sind rotations- 
symmetrisch gestaltet und vertikal, schrSg oder urn eine 
horizontale Achse kippbar am horizontalen Schleuder- 
arm in der Halteplatte gelagert 

Die SchleudergieBvorrichtungen haben im wesentli- 
chen folgende Nachteile: 

1. Die Qualitat des GuBstiickes leidet unter der re- 
lativ langen Ausschleuderzeit. Diese ist im wesentli- 
chen bestimmt durch die Viskositat der Schmelze, 
durch die erzielbare Zentrifugalkraft und den durch 
die Tiegelgeometrie und -innenflache bestimmten 
Widerstand. (Die Schmelze muB vom Boden bis zur 
Ausschleuderoff nung steigen). 

Wahrend der Schleuderzeit kuhlt die Schmelze be- 
reits ab, die Viskositat nimmt zu, und das Formfull- 
vermogen wird schlecht, die GuBprazision sinkt, 

2. Die Tiegelbeanspruchung ist sehr hoch, bedingt 
durch die hohen Krafte, die die ausschleudernde 
Schmelze auf die Tiegelwand austibt, Dadurch ist 
die Lebenszeit der Tiegel begrenzt Geeignete Tie- 
gelwerkstoffe, die auf Dauer der Belastung stand- 
halten t sind nicht bekannt. 

3. Bei jedem GuB haftet abhangig von der Aus- 
schleudergeschwindigkeit Legierungsmaterial an 
der Tiegelwand. Auf Grund der hohen Preise der 
haufig verwendeten Edelmetallegierungen sind 
dies nicht zu unterschatzende Kosten fur den Be- 
treiber. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, eine SchleudergieBvorrichtung der erwahnten 
Art zu schaffen, bei der die Ausschleuderzeit verkurzt 
wird und Tiegel belastung und Legierungsmaterialver- 
lust verringert werden. 

Geldst wird die Aufgabe durch die im Anspruch 1 
beschriebene SchleudergieBvorrichtung. 

Die mit der Erfindung erreichten Vorteile liegen vor 
allem darin, daB die keramischen Tiegel wegen des ge- 
ringen VerschleiBes ofter verwendet werden konnen als 
bisher, daB im Tiegel wenig Restschmelze verbleibt, was 
eine erhebliche Kosteneinsparung zur Folge hat, und 
daB durch eine beschleunigte GuBzeit die Qualitat der 
GuBstucke (Prazision, Lunkerfreiheit, Homogenitat) an- 
steigt. 

In den Unteranspruchen sind sinnvolle Formen der 



keramischen Tiegel und die entsprechende Anpassung 
der Induktionsspule und ihrer Abziehrichtung bei der 
erfindungsgemaBen Schleudervorrichtung beschrieben, 
die die Qualitat der GuBstucke und die Lebensdauer der 

5 Tiegel weiter verbessern. 

Anhand der Figuren werden Ausfflhrungsbeispiele 
der Erfindung dargestellt Es zeigt 

Fig. 1 die SchleudergieBvorrichtung mit einem ge- 
schnitten dargestellten Tiegel, 

io Fig. 2 einen anderen Tiegel, geschnitten, 
Fig. 3 einen anderen Tiegel, geschnitten, 
Fig. 4 eine an den Tiegel nach Fig. 3 angepaBte In- 
duktionsspule, 
Fig. 5 verschiedene Ansichten von Induktionsspulen 

15 fur verschiedene Tiegelquerschnitte (kreisformig, ellip- 
tisch, asymmetrisch). 

In Fig. 1 ist die SchleudergieBvorrichtung mit einem 
keramischen Tiegel (1) dargestellt, der induktiv beheiz- 
bar ist. Seine Wandung bildet mit der horizontalen 

20 Schleuderebene (SE) einen spitzen Winkel (P). Unter- 
halb der Halteplatte (2) ist der Tiegel asymmetrisch zur 
vertikalen Schleuderachse (SA) gestaltet. Der spitze 
Winkel (0) zwischen der vorderen Tiegelwand (3) und 
der Schleuderrichtung betragt 70° oder weniger. 

25 Die Anderung der Tiegelform bewirkt, daB die Ab- 
ziehrichtung (AR) der Spule (5), die bei den bisher be- 
kannten Geraten senkrecht zur Schleuderrichtung gele- 
genhat,geandertist 
Die Spule wird in einem spitzen Winkel (minimal null 

30 Grad) zur Schleuderrichtung vom Tiegel abgezogen. 
Dadurch ist es moglich, die Tiegelruckwand im gleichen 
Winkel zu neigen und damit eine VolumenvergroBe- 
rung fflr das Legierungsmaterial zu erreichen (Fig. 2). 
Die Anderung der Tiegelformen durch asymmetri- 

35 sche Gestaltung des unterhalb der Halteplatte liegen- 
den Teiles bewirkt, daB zumindest der Teil der Tiegel- 
wand, der mit der Schmelze in Beruhrung kommt, mit 
der Schleuderrichtung einen Winkel (P) kleiner/gleich 
70 Grad bildet. Dabei ist bei bestehenden Geraten der 

40 Winkel nach unten dadurch begrenzt, daB bei gegebe- 
ner SpulengroBe und einer senkrechten Tiegelruck- 
wand (der Ausschleuderrichtung entgegengesetzt), die 
Bodenflache(4)gegen Null geht (Fig. 3), 
Die Anderungen der Tiegelform nach Fig. 5 verlan- 

45 gen, daB die Form der Induktionsspule besser angepaBt 
ist. Dies geschieht durch deren kreisformigen, ellipti- 
schen oder auch asymmetrischen Querschnitt. Die Spu- 
len sind hier nicht mehr zylindrisch, sondern haben die 
Form eines Kegel- oder Pyramidenstumpfes mit kreis- 

50 formiger, elliptischer oder asymmetrischer Grundflache. 
Einige mogliche Ausfiihrungsbeispiele sind in Fig. 4 und 

5 skizziert. 

Bezugszeichenliste 

55 

1 keramischer Tiegel 

2 Halteplatte 

3 vordere Tiegelwand 

4 Bodenflache des Tiegels 
ao 5 Induktionsspule 

6 Tiegellangsachse 

7 Schleuderarm 

AR Abziehrichtung der Induktionsspule 
SA Schleuderachse 
65 SR Schleuderrichtung 
SE Schleuderebene 

P spitzer Winkel < - 70° zwischen SR und 3 
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Patentanspriiche 

1. SchleudergieBvorrichtung mit einem induktiv be- 
heizbaren keramischen Tiegel, dessen Wandung 
mit der horizontalen Schleuderebene einen spitzen 5 
Winkel bildet, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Tiegel (1) unterhalb seiner horizontalen Halteplatte 
(2) asymmetrisch zur vertikalen Schleuderachse ge- 
staltet ist, derart, daB zumindest der beim Aus- 
schleudern von der Schmelze beriihrte vordere 10 
Tiegelwandteil (3) einen spitzen Winkel p< 70° mit 
der Halteplatte bildet. 

2. SchleudergieBvorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Tiegel zylindrische 
oder konische Seitenwande mit kreisfdrmigen, el- 15 
liptischen oder asymmetrischen Querschnitten hat 

3. SchleudergieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Bodenflache (4) 
des Tiegels gegen Null geht 

4. SchleudergieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 20 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die lnduktionsspule 
(5) der AuBenwandform des Tiegels angepaBt und 

in Richtung der Tiegellangsachse (6) abziehbar ist 
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Abstract of DE41 05080 

Centrifugal casting device has an inductively 
heated crucible (1), the wall of which forms an 
acute angle with the horizontal centrifuging 
plane (8E). Underneath its horizontal mounting 
plate (2), the crucible is assymetrical to the 
vertical centrifuging axis (5A). The acute angle 
between the front crucible wall (3) and the 
centrifuging device is 70 deg. or less. 
ADVANTAGE - Centrifuging time is shortened 
and alloy material loss is reduced. 
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